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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Bursten 
@ Eine Vorrichtung dient zum Herstellen von Bursten, ins- 

besondere von Zahnbursten oder dergleichen Spritzlin- 

gen. Sie weist eine SpritzgiefJmaschine (19), eine Trans- 

porteinrichtung (23) fiir Burstenkorper (25) oder Zahnbur- 
sten, gegebenenfalls eine Stopfmaschine (24) sowie 

Nach- oder Fertigbearbeitungseinrichtungen auf. Die 

Spritzgietimaschine (19) hat ein SpritzgieBwerkzeug (1) 

mit einer Spritzgieftform (20) und einer Spritzeinheit (2). 

Fur optisch unterschiedliche Spritzfinge sind an von der 

Spritzeinheit (2) zu den einzelnen Formhohlungen (5) fuh- 

rende Verteilerkanale und/oder an die Formhohlungen (5) 

eine oder mehrere Zufuhrungen fiir Farbe (8), Partikel 

oder dergleichen optisch wirksame Zuschlagstoffe ange- 

schlossen. 

Die SpritzgiefSmaschine (19) ist zum gleichzeitigen Sprit- 
zen von Spritzlingen in unterschiedlicher Ausfiih rungs- 
form zumindest hinsichtlich der Farbe und/oder der Form 
und/oder von Umspritzungen ausgebildet. Ihr ist eine Ent- 
nahmeeinrichtung zugeordnet, die zur Entnahme von 
Burstenkorpern (25) oder Zahnbursten nach einer vorgeb- 
baren Reihenfolge programmierbar ist. 



to <■ 



El 



"27 



-26 



/ 

23 



13 



UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 04.00 002 024/435/1 17 



DE 198 57 053 A 1 



l 

Beschreibung 



Die Erfindung beziehl auf ein Verfahren zuin Herstelten 
von Bursten, insbesondere von Zahnbiirsten, vvobei Biirsten- 
korpcr durch SpritzgieBen in einer SpritzgieBmaschine her- 
gestellt werdcn und dabei oder anschlieBend mit Borstcn- 
biindeln bestuckt werdcn. 

AuBerdem bczieht sich die Erfindung auf eine Vorrich- 
tung zur Durchfii lining des Verfahrens. 

Zahnbiirsten werdcn hinsichtlich der Burstenkorper in 
mehreren, bei spiels weise zehn verschiedenen Farben produ- 
ziert. Dies konnte durch Einsatz einer entsprechenden An- 
zahl von SpritzgieBmaschinen erfolgen, wobei jedoch auBer 
dem hohen Aufwand auch nachteilig ist, daB wegen der in 
der Reg el unterschiedlichen Stiickzahlen der Burstenkorper 
fiir die einzelnen Farben keine gleichmaBige Auslastung der 
Maschinen vorhanden ware. In der Praxis werdcn deshalb 
bci der Produktion von Burstenkorpem Farbwechsel vorge- 
nommen, die aber umstandlich und zeitaufwendig sind und 
auch einen nicht unerheblichen Produktionsausfall verursa- 
chen. 

Die verschiedenen Farben werden entweder dem als Pla- 
stikgranulat vorliegenden Material fur die Burstenkorper 
trocken beigemischt und dieses Geinisch wird dann in dem 
Schneckenkolbenextruder oder dergleichen Fordereinrich- 
lung erhitzt, verfliissigt und dann tiber Vert eilerk anal e den 
einzelnen Form hohlrau men oder Formnestern wahrend des 
Spritzvorganges zugefiihrt, oder aber es wird Flussigfarbe 
verwendet, die bei einem Schneckenkolbenextruder in den 
Schneckenvorraum eingespritzt wird. 

Bei einem Farbwechsel mussen alle Farbreste aus dem 
Schneckenkolbenextruder und den Verteilerkanalen gespiilt 
werdcn. Dies erfolgt, indem die neue Farbe eingebrachl 
wird und mit dieser solange Burstenkorper gespritzt werden, 
bis die lelzten Resle der vorherigen Farbe ausgespiill sind. 
Dies kann bis zu einer Stunde in Anspruch nehmen und die 
dabei produzierlen Burstenkorper bilden nicht verwendba- 
ren AusschuB, da sie neben der neuen auch Resle der alien 
Farbe enlhalten. Auch isl zur Oberwachung der Farbumslel- 
lung eine Bedienung der sonst aulomalisch arbeilenden 
SpritzgieBmaschine erforderlich. 

Der Aufwand fur einen Farbwechsel ist so groB, daB er in 
der Praxis moglichst wenig durchgefuhrt wird. Es werden 
deshalb Burstenkorper von jeweils einer Farbe auf Vorrat 
produzieri. Bei einer uber den Bedarf gehenden Produktion 
von Burst enkorpern einer Farbe mussen jedoch groBe Men- 
gen von Burstenkorpem zwischengelagert werden, damit 
fiir das bei der Produktion von Bursten nachfolgende Stop- 
fen. Burstenkorper aller vorgesehener Farben in dem dabei 
gewiinschten Farbsortiment-VerhaUnis zur VerfUgung ste- 
hen. Dazu ist ein entsprechender Platzbedarf erforderlich. 
Problem at i sch ist dabei auch, daB MaBnahmen getroffen 
werden miissen. durch die uber langere Zeit ein Verschmut- 
zen der Burstenkorper vermieden wird. Dies gilt insbeson- 
dere bei der Produktion von Zahnburstenkorpern aus hygie- 
nischen Cirunden. 

Um das Zwischenlagern zu vermeiden. konnte man zwar 
die produzierten Burstenkorper direkt zum Stopfen weiter- 
leiten, jedoch ware dann eine noch aufwendiger Farbsortie- 
rung nach dem Stopfen oder nach dem Verpacken erforder- 
lich. 

Unabhangig davon. ob verschiedenfarbige Burstenkorper 
oder fertige Biirsten zwischengclagert werden, ist es erfor- 
derlich. aus den verschiedenen Vorratsbereichen Bursten 
oder Burstenkorper entsprechend dem gewiinschten Farb- 
sorliment zusammenzustellen. Auch mussen die dann wah- 
rend derZufiihrung zu Nachbearbeitungseinrichlungen, ins- 
besondere einer Stopfmaschine bei Zulieferung von Bur- 



stenkorpem oder zu Abscher-Schleif- und anderen Nachbe- 
arbeitungseinrichtungen Iran s port iert en Bursten- oder Bur- 
stenkorper lage kontrolliert und bedarfs weise lagekorrigiert 
werden, was einen erheblichen Zusatzaufwand bedeutet. 
5 Insbesondere bei aus mehreren Komponenten gespritzten 
Biirsten oder Burstenkorpem, die dann bereichsweise au- 
Benseitig gummiartige Abschnitte haben, ist die Lagekor- 
rektur problematisch und stellt eine nicht unerhebliche Feh- 
lerquelle dar. 

10 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
zu schatTen, mit dem eine den Vorgaben hinsichtlich zumin- 
dest der Farbe und der jeder Farbe zugeordneten Stiickzahl 
entsprechende Produktion moglich ist. Der Aufwand fur ei- 
nen bedarfs weise vorzunehmenden Farbwechsel soil we- 
ts sentlich reduziert sein. AuRerdem soli eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens geschaffen werden. 

Zur Losung hinsichtlich des Verfahrens wird erfindungs- 
gemaB vorgeschlagen, daB zum Herstellen optisch unter- 
schiedlicher Burstenkorper oder Bursten Spritzmaterial von 

20 einem Vorratsbehalter uber eine Spritzeinheit zu Fonnhoh- 
lungen transportiert und innerhalb dieses Forderwegs in 
Stromungsrichtung nach der Spritzeinheit mit Farbe, Parti- 
keln oder dergleichen optisch wirksamen Zuschlagstotfen 
versehen und/oder Zuschlagstotfe direkt zusammen mit dem 

25 Spritzmaterial in die Formhohlungen eingegeben werden. 
Wird der Zuschlagstoff direkt in die Formhohlung einge- 
geben, insbesondere eingespritzt, kann praktisch von Spritz- 
zyklus zu Spritzzyklus ein Farbwechsel oder ein Wechsel 
auf eine andere Ausfuhrungsform der Bursten oder Biirsten- 

30 korper vorgenommen werden, ohne daB dazwischen Sptil- 
vorgange erforderlich sind. Ohne ZusatzmaBnahmen zum 
Durchmischen von Farbe oder dergleichen und Spritzmate- 
rial lassen sich bei Direkieinsprilzung oder Einsprilzung des 
Zuschlagstoffes nalie dem jeweiligen Formhohhaum auch 

3S gezieUe, oplische Oestallungen vomehmen, wobei die Bur- 
stenkorper bedarfs weise keine gleichmaBig durchgehende 
Farbe, sondem ein Farbmusier aufweisen konnen. Die farb- 
liche GeslalLung laBL sich auch durch Zufiihrung mehrerer 
Farben oder anderer Zuschlagsloffe gleichzeilig variieren. 

40 Auch wenn nichl direkl in die Formhohlungen eingespritzt 
wird, ist bei einem erforderlichen Farbwechsel der mit der 
vorherigen Farbe durchselzie Bereich wesenllich kleiner 
und somit eine schnellere Umstellung moglich. Zumindest 
der Schneckenkolbenextruder oder dergleichen Forderein- 

45 richtung ist dabei von dem insbesondere Farbe aufweisen- 
den Bereich getrennt, so daB das darin befindliche Spritzma- 
terial bei einem Farbwechsel nicht durchgespiilt werden 
muB. Mit jeder Verlagerung der Zufuhrstelle der Farbe oder 
dergleichen innerhalb des Spritzmaterial-Forderwegs mehr 

50 zu den Formhohlraumen hin, verringert sich der mit Zu- 
schlagstoff durchsetzte Bereich und damit der Aufwand 
zum DurchspUlen bei einem Farbwechsel oder einen ander- 
weitigen Wechsel der Ausftihrungsform. 

Bei einem Werkzeug nut ublicherweise einer Vielzahl 

55 von Formhohlungen lassen sich gleichzeitig auch farblich 
unterschiedliche Burstenkorper spritzen. so daB ganz nach 
Bedarf und gefordertetn Farbsortiment dieses passend schon 
in der SpritzgieBmaschine zusammengestellt werden kann. 
Die Herstellung optisch unierschiedlicher Bursten oder 

60 BUrstenkorper ist durch die crfindungsgemaBe Herstellung 
innerhalb einer SpritzgieBmaschine mit einem vergleichs- 
weise geringen Aufwand verbunden. der etwa dem zum 
Spritzen gleicher Biirsten oder Burstenkorper entspricht. 
Falls das Farbsortiment bzw. die Farbe beim Spritzen von 

65 jeweils nur einer Farbe geandert werden soil, kann dies in 
kiirzester Zeit vorgenommen werden. 

Eine Ausgestallung der Erfindung. fiir die selbstandiger 
Schulz beansprucht wird. sieht vor daB beim SpritzgieBen 
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gleichzeitig Buntenkorper odcr Biirsten in unterschiedli- 
chcr AusfUhrungsform zumindest hinsichtlich der Farbe 
oder dergleichen optischem Aussehen und/odcr der Form 
und/oder von Umspritzungen hergestellt werdcn und daB 
anschlieBend die Biirstenkorper oder Biirsten nach einer 
vorgebbarcn Reihenfolge aus der SpritzgieBmaschine ent- 
nominen und in dieser Reihenfolge sortiert einer Stopfein- 
richtung und/oder einer Nach- oder Fertigbearbeitungsein- 
richlung zugefiihrt werden. 

Die Biirsten oder Biirstenkorper in unterschiedlichen 
Ausfiihrungsformen stehen somit direkt nach dem Spritzen 
zur Verfiigung und werden ab der SpritzgieBmaschine in 
sortierter und lagerichugerForm weitertransportiert. Urn die 
Form moglichst schnell vvieder nach einem Spritzvorgang 
sehlieBen zu konnen, muB die Entrtahme der fertigen Biir- 
sten oder Biirstenkorper rasch erfolgen. In den meisten Fal- 
len werden deshalb alle Biirsten oder Biirstenkorper auf ein- 
in a 1 aus dcr Form genommen. 1st die Farbreihenfolge schon 
in der SpritzgieBmaschine berucksichtigt, so konnen die auf 
einmal entnommenen Biirsten oder Biirstenkorper direkt in 
der entnommenen Sortierung weitertransportiert werden. 

lis besteht aber auch die MoglichkeiL fertige Biirsten oder 
Biirstenkorper einzeln oder gruppenweise aus der Spritz- 
gieliform zu entnehmen, wobei dies zeitlich nacheinander 
oder gleichzeitig erfolgen kann, und dann eine gewiinschte 
Reihenfolge von Biirsten oder Biirstenkorpem fur den Wei- 
tertransport zusammenzustellen. In Verbindung mit dem 
sortierten lagerichtigen Weitertransportieren der Biirsten 
oder Biirstenkorper zu einer Stopfmaschine oder zur Weiter- 
bearbeitutigsinaschinen ist eine besonders wirtschaftliche 
Herstellung bei gleichzeitig erhdhtem AusstoB moglich. 

Erwahnt sei noch, daB als Zuschlagstoff einerseits Farbe, 
insbesondere fliissige Farbe, gegebenen falls auch in Form 
von Granulatoder Paste oder aber andere, zum Beispiel par- 
likelfonnige Zuschlagsloffe zugegeben werden konnen, urn 
optisch unterschiedliche Wirkungen zu erzielen. Beispiels- 
weise kann in Kombination mil Farbe oder auch separal als 
Zuschlagstoff KunslsLolT oder Melallplallchen beigegeben 
werden, die einen Glitzerefiekt hervorrufen. 

Bei einer Vielzahl von in einem Sprilzwerkzeug vorgese- 
henen Formhohlungen sind diese gruppenweise fiber einen 
Kanal-Hauplverteiler oder mehrere Kanal-Unterverteiler 
mit der Spritzmaterial-Fordereinrichtung verbunden. Dabei 
besteht nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung sowohl 
die Moglichkeit, daB Farbe oder dergleichen Zuschlagstoff 
zumindest in einen Kanalunterverteiler als auch in einen Ka- 
nalhauptverteiler einer Verteilerkanal-Anordnung eingege- 
ben wird. 

Wird der Zuschlagstoff bei dem Hauptverteiler zugefiihrt, 
werden alle angeschlossenen Fonnhohlungen des Werkzeu- 
ges mit z. B. gleichfarbigem Sprilzmaterial versorgt. Bei 
Zufuhrung der Farbe oder dergleichen bei einem oder meh- 
reren Unterverteilem lassen sich innerhalb des SpritzgieB- 
werkzeuges gruppenweise optisch unterschiedliche Biir- 
stenkorper herstellen. 

Weiterhin besteht die Moglichkeit, Farbe oder derglei- 
chen in eine an eine Formhohlung angeschlossene Dtise ein- 
zugeben. 

Wird die Farbe oder dergleichen Zuschlagstoff einem 
oder mehrcrcn Unterverteilem, einer oder mehreren Diisen 
cxler den Fonnhohlungen direkt zugefuhrt. so ist je nach An- 
zahl der vorhandencn Fonnhohlungen oder Gruppen von 
Formhohlungen und auch abhangig von der Anzahl der ge- 
wttnschten optisch unterschiedlichen Ausfuhrungsfonnen, 
z. B. Farben nur noch in sehr groBen zeitlichen Abstanden 
ein Farbwechsel. unter Umstiinden uberhaupt kein Farb- 
wechsel mehr notwendig, so daB die damit verbundenen 
Probleme auch nicht tnehr oder nur in ganz reduziertem 



MaBe auftreten. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
daB Zuschlagstoff, z. B. Farbe dosiert dem Spritzmaterial 
zugegeben wird. Durch Zugabe unterschiedlicher Mengen 
5 des ZuschlagstofTes kann das Mischungsverhaltnis mit z. B. 
weiBem Spritzmaterial variiert werden und es lassen sich 
auch innerhalb einer Farbe unterschiedliche Farbtonungen 
erreichen. 

ZweckmaBigerweise wird die Zufuhrung des Zuschlags- 

10 toffes wahrend der Nachdmckphase beim Spritzvorgang 
blockiert. Dadurch kann das Zufuhrsystem fur den Zu- 
schlagstoff mit vergleichsweise niedrigem Druck arbeiten, 
der nur geringfugig groBer sein muB als der Druck im F6r- 
derweg des Spritzmateriales beim Zufdrdern zu den Form- 

15 hohlungen und vor der Nachdruckphase. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens. Diese 
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB fiir optisch un- 
terschiedliche Spritzlinge die ein SpritzgieBwerkzeug mit 

20 einer SpritzgieBform und eine Spritzeinheit aufweisende 
SpritzgieBmaschine von der Spritzeinheit zu den einzelnen 
Formhohlungen tlihrende Verteilerkanale hat, an die und/ 
oder die Formhohlungen eine oder mehrere Zutuhrungen fur 
Farbe, Partikel oder dergleichen optisch wirksame Zu- 

25 schlagstoffe angeschlossen sind. 

Die wesentlichen mit dieser Vorrichtung erzielten Vor- 
teile sind vorstehend bereits anhand des erfindungsgemaBen 
Verfahrens beschrieben. Insbesondere sind durch diese 
MaBnahmen insbesondere Farb wechsel mit wesentlich we- 

30 niger Auf wand verbunden und schneller durchfuhrbar. Bei 
SpritzgieBwerkzeugen mit mehreren Gruppen von Forrn- 
hohlraumen, wie dies bei der Herstellung kleiner Biirsten 
oder Biirstenkorpem, insbesondere von Zahnburslenkorpern 
iiblich ist, konnen gleichzeitig verschiedene, z. B. verschie- 

35 denfarbige Biirstenkorper hergestellt werden und es ist bei 
einer Anzahl von Formhohlungen oder Gruppen von Form- 
hohlungen enlsprechend den gewiinschten Farben oder der- 
gleichen der Biirstenkorper ein Farb wechsel sogar entbehr- 
lich. 

40 Vorteilhaft ist es, wenn der Zufuhrkanal in Stromungs- 
richtung hinter der Einmiindung einer Zufuhrung fiir Zu- 
schlagslofle wenigstens eine Mischein rich Lung, vorzugs- 
weise eine durch eine Querschnittserweiterung gebildete 
Mischkammer aufweist. 

45 Fiir eine gute Durchmischung der Farbe und/oder anderen 
Zuschlagstoffen und des Grund- Sprit zmate rials geniigt es 
zwar in der Regel, wenn zwischen der Zuschlagstoff-Zu- 
ftihrstelle und der Formhohlung eine bestimmte Forder- 
strecke vorhanden ist, innerhalb der die Durchmischung 

50 wahrend des Transports stattfindet. Jedoch ist durch Einsatz 
einer oder mehrerer Mischeinrichtungen auch bei Zufuhrun- 
gen des ZuschlagstofTes nahe dem Formhohlraum eine gute 
Durchmischung erzielbar. Eine durch eine Querschnittser- 
weiterung gebildete Mischkammer hat den Vorteil. daB ein 

55 einfacher Aufbau vorhanden ist und keine Storungen auftre- 
ten konnen. 

Urn die Durchmischung von Zuschlagstoff und Spritzma- 
terial noch zu verbessern. kann die Mundung der Zuschlag- 
stoff-Zufiihrung bei dem Zufilhrkanal als Ringdiise ausge- 

60 bildet sein. Dadurch tritt der ZuschlagstolT gleichzeitig an 
mehreren. umfanglich verteiltcn Stellen in den Zufuhrkanal 
mit dem Spritzmaterial ein, so daB hier schon eine intensive 
Vermischung stattfindet. Besonders in Kombination mit ei- 
ner oder mehreren nachfolgcnden Mischeinrichtungen. zum 

65 Beispiel einer Mischkammer. laBt. sich auf kiirzester Forder- 
strecke eine gute Durchmischung von Spritzmaterial und 
Zuschlagstoffe erreichen. 

Eine Ausgestaltung der Erfindung, fiir die selbstandiger 
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Schutz beansprucht \vird ? sieht vor, daB eine SpritzgieBma- 
schine 7.11m gleichzeitigen Spritzen von Spritzlingen in un- 
terschiedlicher Ausfiihrungsfonn zumindest hinsichtlich der 
Farbc und/oder der Form und/oder von Umspritzungcn aus- 
gebildet ist, und daB der SpritzgieBmaschine eine Entnah- 
meeinrichtung zugeordnet ist, die zur Entnahme von Bur- 
st en kbrpern oder Zahnbursten nach einer vorgebbarcn Rei- 
hcnfolge progrannnierbar ist. 

Die Spritzlinge stchen somit nach dem Spritzen unmittel- 
bar sort i ert nach einer bestirnmten Reihenfolge ziir Verfii- 
gung und konnen in dieser Reihenfolge Bearbeitungsma- 
schinen zugefuhrt werden. Auch bei der weiteren Bearbei- 
tung, z. B. Stopfen, Abscheren, Schleifen, Verpacken, bleibt 
die Reihenfolge beibehalten, so daB keine zusatzlichen Ein- 
richtungen zur Erkennung der Ausfuhrungsfonn und der 
Lage der Spritzlinge mehr erfordertich sind. 

ZweckmaBigerweise ist die Entnahmeeinrichtung mit 
Enlnahmegreitern zum Ergreifen wahlweise aller Spritz- 
linge gleichzeitig oder zum Ergreifen der fertigen Spritz- 
linge gruppenweise oder einzetn ausgebildet beziehungs- 
weise prog ram mierbar. 

Entspricht die Lage der Biirsten oder Biirstenkorper in- 
nerhalb der Form bereits der fur die Weiterbearbeitung vor- 
gesehenen Reihenfolge, konnen alle Spritzlinge gleichzeitig 
in dieser Lage entnommen und weitergeleitet werden. Die 
vorgesehene Reihenfolge kann aber audi wahrend der Ent- 
nahme zusammengestellt werden, in dem die Greifer die Je- 
wells erfaBten Spritzlinge innerhalb des zu erstellenden Sor- 
timents an der passenden Stelle ablegen. In dieseni Fall ist es 
erforderlich, daB die Entnahmeeinrichtung mehrere, unab- 
hangig voneinander positionierbare Entnahmegreifer auf- 
weist. Diese sind dann vorzugsweise Teil einer Handiingein- 
richlung oder Handlingrobolers. 

Nach einer Ausgestaltung ist vorgesehen, daB der Entnah- 
ineeinrichlung die Transporleinrichlung nachgeschallel isU 
die vorzugsweise ein Transportband aufweist, und daB die 
Entnahtneeinridilung zur Ablage von Biirslenkorpern oder 
Zahnbursten auf dem Transportband oder dergleichen sor- 
tiert nach einer vorgebbaren Reihenfolge programmierbar 
isi. 

Mit Hilfe der Transport einrichtung konnen die sortiert ab- 
ge leg ten Biirsten oder Biirstenkorper einer Stopfmaschine 
und/oder einer Nach- oder Fertigbearbeitungseinrichtungen 
zugefuhrt werden, wobei die vorgegebene Reihenfolge der 
Biirstenkorper oder Zahnbursten bei dieser Bearbeitung bei- 
behalten bleibt. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
weiteren Unteranspriichen aufgeftihrt. Nachstehend ist die 
Erfindung mit iliren wesentlichen Einzelheiten anhand der 
Zeichnungcn noch naher erlautert. 

Es zeigt etwas schematisiert: 

Fig. 1 eine im Schnitt gehaltene Seitenansicht eines 
SpritzgieBwerkzeugs mit Spritzeinheit, 

Fig. 2 eine Spritzeinheit mit einer angeschlossenen Ver- 
teilerkanal-Anordnung sowie im Bereich von Untervertei- 
lern angeschlossenen Farb-Zufuhrungen, 

Fig. 3 eine Anordnung eiwa vergleichbar mit der in Fig. 2 
gezeigten, hier jedoch mit Farbzufiihrung bei den Diisen. 

Fig. 4 eine Verteilerkanalanordnung mit Farbzufiihrung 
bei einem Hauptverteiler, 

Fig. 5 eine Verteilerkanal-Anordnung mit Farbzufiihrung 
im Mundungsbereich einer an eine Formhohlung ange- 
schlossenen Diise und 

Fig. 6 eine SpritzgieBmaschine mit einer Enmahmeein- 
richtung fiir Spritzlinge. einer Trans port einrichtung sowie 
einer Stopfmaschine. 

Von einer SpritzgieBmaschine ist in Fig. I das SpritzgieB- 
werkzeug 1 mit daran angeschlossener Spritzeinheit 2 er- 
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kennbar. Mit Hilfe der Spritzeinheit, die eine Fordereinrich- 
tung vorzugsweise in Form eines Schneckenkolbenex tin- 
ders sowie eine Spritzmaterialzufiihning 3 aufweist, wird 
verfliissigtes Spritzmaterial iiber eine Verteilerkanal-Anord- 
5 nung 4 Formhohlungen 5 zugefuhrt. Die Zu funning erfolgt 
im vorliegenden Falle nach Fig. 1 iiber einen Hauptverteiler 
6, von dem zu den einzelncn Formhohlungen 5 Diisen 7 fuh- 
ren. Uberlicherweise sind zum Herstellen von Zahnbiirsten- 
korpern HeiBkanalwerkzeuge vorgesehen, bei dem die in 
10 den Zufuhr- bzw. Verteilerkanalen enthaltene Sprit zmasse 
auf Spritztemperatur gehalten wird. Auch die Diisen 7 sind 
dann als sogenannte IleiBkanaldiisen ausgebildet und mit ei- 
ner Heizung versehen. 

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird in- 
15 nerhalb des Hautpverte iters 6 Faroe 8 zugefuhrt, mitt els der 
das von der Spritzeinheit 2 kommende Spritzmaterial zum 
Herstellen farbiger Biirstenkorper eingefarbt wird. Wie be- 
reits vorerwahnt, erfolgt die Farbzufiihrung innerhalb des 
Hauptverteilers 6 und dort in den Hauptzufiihrkanai 9 vor 
2f> der Verzweigung zu den einzelnen Diisen 7. Das von der 
Spritzeinheit 2 gemaB der Pfeilrichtung Pfl gefdrderte 
Spritzmaterial vermischt sich mit der aus der Farbzufuhrung 
10 in den Hauptzufiihrkanai 9 e inure tenden Farbe, wobei im 
weiteren Forderweg zu den Formhohlungen eine genugende 
25 Durchmischung des Spritzmateriales erfolgt. Von wesentli- 
cher Bedeutung ist hierbei, daB die Farbe nicht bereits im 
Bereich der Spritzeinheit zugegeben wird, so daB bei einem 
notwendigen Farbwechsel nur die stromabwarts hinter der 
Farb-Zufiihrungen 10 sich anschlieBenden Kanalabsclinitte 
30 eingefarbte Spritzmasse enthalten ist, die bei dem Farb- 
wechsel ausgespritzt und ausgespiilt werden miissen. Da die 
Zufiihrung der Farbe erste im Hauptzufiihrkanai 9 erfolgt. 
isl das durchzuspulende Kanalvolumen wesenllich redu- 
ziert. Die Farbzufuhrung 10, die bei einem der Kanale einer 
35 Verteilerkanal-Anordnung 4, 4a mundeu umfaBt eine Zu- 
fuhrleitung 11, eine Pumpe 12 sowie einen Vorratsbehalter 
13 fiir die Farbe 8. Die Pumpe 12 isl vorzugsweise als For- 
der- und Dosierpumpe ausgebildet , so daB vorgebbare Men- 
gen von Farbe dem S prilzi rial e rial zuinischbar sind. 
40 An der Einmiindung der Farbzufuhrung 10 in einen Kanal 
der Verteilerkanal-Anordnung 4, beispielsweise den Haupt- 
zufiihrkanai 9, kann ein in Fig. 1 nicht dargeslelller Sperr- 
schieber 15 (vergl. Fig. 4) oder dergleichen Ventil vorgese- 
hen sein, damit die Farbzufuhrung wahrend der mit hohem 
45 Druck arbeitenden Nachdruckphase verschlossen werden 
kann. Dadurch wird ein Eintritt von Spritzmaterial aus der 
Verteilerkanal-Anordnung 4 in die Farb-Zufuhrung 10 ver- 
mieden. Im einfachsten Falle kann dazu ein RUckschlag ven- 
til vorgesehen sein. daB bei hoherem Druck in der Verteiler- 
50 kanal- Anordnung als in der Farb-Zufuhrung 10 die Farb-Zu- 
fuhrung schlieBt. Der Sperrschieber oder dergleichen kann 
auch als Dosierventil ausgebildet sein, mittels dem eine do- 
sierte Abgabe von Flussigfarbe moglich ist. 
AuBer einer kontinuierlichen Dosierung kann die Farbe 
55 auch intermittierend zugegeben werden, so daB Biirstenkor- 
per mit einem entsprechenden Farbmuster erzeugt werden 
konnen. 

Erwahnt sei noch. daB die Farbe mit etwa gleicher Tempe- 
ratur wie das Spritzmaterial zugefuhrt wird. so daB gegen- 
60 seilige, ungiinslige Beeinflussungen der beiden Materialien 
vermieden werden. Dazu kann eine separate Temperierein- 
richtung fiir die Farbe vorgesehen sein, oder aber die Heiz- 
einrichtung fiir die HeiBkanalzufiihrung wird auch gleich- 
zeitig mitverwendet urn die Farbe auf entsprechende Tem- 
65 peratur zu bringen. 

Fig. 2 zeigt eine Verteilerkanal-Anordnung 4a bei der der 
Hauptverteiler 6 an Kanalunlerverteilcr 14 angeschlossen 
ist. In Fig. 2 sind an den Hauptverteiler 6 zwei Untervertei- 
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ler 14 nngeschiosscn, jedoch konntcn in der Zeichenebene 
parallel versctzt auch noch mchr Unterverteiler, beispiels- 
weisc in vier Ebenen mil jeweils zwei Unterverteilern sech- 
zehn Formhohlungen 5 angcschlossen sein. Wie gut in Fig. 
2 erkennbar. sind die Farb-Zufuhrimgen 10 in diesem Aus- 
fUhrungsbeispiel bei jedem Unterverteiler 14 an den vom 
Ilauptvertciler 6 kommenden Kanal 16 angeschlossen, so 
daB jewcils zwei gleichfarbige Biirstenkorper gespritzt wer- 
den konnen. In einer Ausfiihmngsform mit insgesamt sech- 
zehn Formhohlungen 5 wiirde dies bedeuten. daB gleichzei- 
tig pro Sprit zschuB 16 Biirstenkorper mit acht verse hiede- 
ncn Farben hersteilbar sind. 

In Fig. 4 erfolgt die Farbzufuhrung zu der Verteilerkanal- 
Anordnung 4 beini Hauptverteiler 6 an der gleichen Stelle 
wie in Fig. 1 gezeigt in den Hauptzufuhrkanal 9. Es sind 
hierbei jedoch zwei Farbzufuhrungen 10 vorgesehen, mit 
denen wechselweise unterschiedliche Far be zugefiihrt wer- 
den kann. Dazu sind die Austrittsoffnungen der Farb-Zuftih- 
rungen 10 wechselweise mit Hilfe eines Sperrschiebers 15 
verschlieG- bzw. offenbar. 

Fur eineintensive FarbdurchmischungisteszweckmaBig, 
insbesondere wenn sich die Farbzufuhrung 10 nahe der 
Formhohlung 5 belindet, eine oder mehrere Mischeinrich- 
tungen ini Zuluhrweg vorzusehen. 

Fig. 4 zeigt in den vom Hauptzufuhrkanal 9 abgezweigten 
Nebenkanalen 16 angeordneten Mischkammern 17, die 
durch Querschnittserweiterungen gebildet sind. Solche 
Querschnittserweiterungen fiihren dazu, daB das durchstrd- 
mende Spritzniaterial verwirbelt und damit besser mit der 
beigemengten Far be vermischt wird. 

Anstatt dieser besonders einfachen, aber wirksamen 
Mischeinrichtungen kontiten auch andere Mischeinrichtun- 
gen, beispielsweise eine Zahnradpuinpe geg ebenen falls 
ohne Antrieb oder dergleichen vorgesehen sein. 

Als weilere MaBnahme fur eine gute Durchmischung von 
Spritzmaterial und zugefiihrter Farbe kann die Miindung der 
Farb-Zufiilirung 10 bei dem Verteiler- oder Zufiihrkanal als 
Ringdiise ausgebildet sein. Eine solche Ringdiise kann auch 
am Umfang verleilt mehrere Auslrillsoifnungen haben, so 
daB die Farbe beim Zu fiihren schon Liber den Querschnitt 
des Spritzmaterialst ranges verleilt in diesen eingegeben 
wird, so daB auf kurzestern Weg bereits eine gute Durchmi- 
schung stattfindet. 

Fig. 3 zeigt eine etwa Fig. 2 entsprechende Verteilerka- 
nal-Anordnung 4a, wobei Farbzufuhrungen 10 zu jeder 
HeiBkanal-Diise 7 fiihren. Dadurch laBt sich in jeder einer 
Diise 7 zugeordneten Formhohlung 5 (vgl. Fig. 1) ein be- 
zuglich der Farbe wahlbarer Biirstenkorper sprkzen. Auch 
hierbei konnten noch im Restweg zu den Fornihohlungen 5 
MaBnahmen zu besseren Durchmischung von Spritzmate- 
rial und Farbe vorgesehen sein. 

Bei der in Fig. 5 gezeigten Anordnung erfolgt die Farbzu- 
fuhrung beim fonnhohlungsseiu'gen Ende der HeiBkanal- 
Diise 7 und somit direkt in die Formhohlung 5. In diesem 
Ausfuhrungsbeispiel erfolgt die Farbzufuhrung koaxial in- 
nerhalb des Diisenkanales und es ist hier zur dosierten Ab- 
gabe von Farbe eine NadelverschluBduse 18 vorgesehen. 
Zwar ist bei direkter Farbeinspritzung in die Formhohlung 5 
keine homogene Farbdurchmischung moglich. es lassen 
sich damit jedoch Biirstenkorper farblich gestalten. wobei 
Mischfarben oder Schlierzcncn enlstehcn. Durch intermit- 
ticrie Zugabe konnen auch Biirstenkorper mit mehreren 
Farbzonen hcrgestellt werden. 

Eine solche farbliche Gestaliung kann auch bei einer zum 
Spritzmaterialeintriit bei den Formhohlungen 5 beabstande- 
len Farb-Zufiihrnngen 10 realisiert werden, wenn der Ab- 
siand der Finmiindung einer Farb-ZufLihrung von der sich 
anschlieBendcn Formhohlung auf das Volumen des Sprilz- 



lings und des vorgesehenen Farbbereich abgestimmt ist. 
Auch damit lassen sich bei intermittierter Zugabe von Farbe 
Farbzonenbereiche innerhalb eines Biirstenkorpers herstel- 
len. 

5 Erwahnt sei noch, daB das iiber die Spritzeinheit 2 zuge- 
fiihrte Spritzmaterial selbst schon eine Grund farbe, bei- 
spielsweise weiB aufweisen kann, so daB mit den zusatzlich 
eingebrachten, vorzugsweise fliissigen Farben auch Misch- 
farben realisiert werden konnen. Uberlicherweise handelt es 

10 sich bei dem Spritzgrundmalerial jedoch um farbloses. 
meist transparentes Material. 

Die Farbe kann je nach Lage der Farbzufuhrung innerhalb 
des Forderwegs des Spritzmateriales, in un terse hiedlic her 
Form zugefiihrt werden. Insbesondere bei direkter Zugabe 

15 in eine Formhohlung ist es zweckmaBig, die Farbe als Fliis- 
sigfarbe zuzugeben, wahrend bei einer Zugabe der Farbe be- 
abstandet zu einer Formhohlung auch die Moglichkeit be- 
steht, Farbe oder anderen Zuschlagstoff in anderer Form, 
beispielsweise in pastdser Form oder als Granulat zuzufuh- 

20 ren, da innerhalb des weiteren Forderwegs dann noch genii- 
gend Zeit verbleibt Fur eine gute Durchmischung oder ein 
Aufschmelzen des ZuschlagstorTes. 

Im Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 bis 5 wurde die Er- 
findung in Verbindung mit Farbe als Zuschlagstoff beschrie- 

25 ben, um farblich unterschiedliche Burst en oder Biirstenkor- 
per herstellen zu konnen. Es besteht aber auch die Moglich- 
keit, anstatt oder in Kombination mit unterschiedlichen Far- 
ben als Zuschlagstoff andere Stoffe vorzusehen, mit denen 
das optische Aussehen verandert werden kann. So besteht 

30 die Moglichkeit, Parti kel als Zuschlagstoff zuzugeben. 
durch den ein Glitzereffekt erzielt werden kann. Ein soldier 
Zusatz kann beispielsweise durch feine Kunststoff- oder 
MelaUplallchen gebildel sein. Auch konnen pulverformige 
Zusatze zugegeben werden, um bestimmte Effekte zu erzie- 

35 len. 

Weiterhin besteht die Moglichkeit, das SpritzgieBwerk- 
zeug 1 so zu geslaUen, daB auch innerhalb der Form gleich- 
zeitig Biirslen oder Biirstenkorper hergeslelli werden kon- 
nen, die sich hinsichllich ilirer Form und/oder bzgl. von Um- 

40 spritzungen unterscheiden. Damit lassen sich innerhalb ei- 
ner SpritzgieBmaschine sowohl optisch unterschiedlich ge- 
sLaltete Biirslen oder Biirstenkorper als auch hinsichllich ih- 
rer auBeren Gestalt unterschiedliche Spritzlinge herstellen. 
Fig, 6 zeigt eine Aufsicht einer "Komplettanlage", die im 

45 Ausfiihrungsbeispiel eine SpritzgieBmaschine 19, eine 
SpritzgieBform 20, einen Entnahmeroboter 21, eine durch 
ein Transportband 22 gebildeie Transporteinrichtung 23 so- 
wie eine Stopfmaschine 24 umfaBt. Bedarfsweise kann sich 
an die Stopfmaschine 24 eine zu der Komplettanlage geho- 

50 rende, hier nicht dargestellte Verpackungsmaschine an- 
schlieBcn. 

Die SpritzgieBmaschine 19 ist. wie anhand der Fig. 1 bis 
5 beschrieben, zum Herstellen optisch. insbesondere farb- 
lich unterschiedlicher Spritzlinge. im vorliegenden AusfTih- 

55 rungsbeispiel von BUrstenkdrpern 25 ausgebildet. 

Die fertigen Biirstenkorper werden aus der geoffneten 
SpritzgieBform 20 mit Hilfe wenigstens eines Entnahme- 
greifers 26 erfaBt. von dem Entnahmeroboter 21 zu dem 
Transportband 22 gebracht und dort in einer vorgebbaren 

60 Reihenfolge abgelegt. Der Entnahmegreifer ist an einem ge- 
maB dem Doppelpfeil Pf2 verfahrbaren Portal 27 des Ent- 
nahmerobotcrs 21 dreh- und schwenkbar sowie vorzugs- 
weise auch quer zur Verfahrrichtung des Portales 27 beweg- 
bar angeordnet. Der Entnahmegreifer 26 kann entweder zum 

65 Ergreifen a! ler Spritzlinge gleichzeitig ausgebildet sein. an- 
dererseits konnen auch mehrere unabhangig voneinander 
positionierbare Entnahmegreifer vorgesehen sein. 

Entspricht die Reihenfolge von auf dem Transportband 22 
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abzulcgendcn Biirstenkorpcrn 25 atich der Lage innerhalb 
dcr SpritzgieBforni 20, so konnen die Burstenkorper 25 bci 
der Entnahnte aus dcr geoffheten SpritzgieBforni 20 unter 
Beibchaltung ihrer Lage relaiiv zueinander iibernommen 
und auf dem Transportband 22 abgelegt werden. Tails dies 5 
nicht zutrifTt, konnen die fertigen Burstenkorper 25 auch 
gruppenweise entweder von einem Entnahmegreifer 26 
nachcinander oder von mehreren Entnahmegreifem gleich- 
zeitig aus der Form entnommen und entsprechend der vor- 
gesehenen Sortierung auf dem Transportband 22 abgelegt 10 
werden. 

Mit Ililfe des Entnahmeroboters 21 konnen die entnom- 
menen Burs ten korper 25 auch auf Liicke versetzt zueinan- 
der auf dem Transportband abgelegtwerden und beidem 
nachsten Entnahmevorgang werden da on entsprechend dem 15 
vorgesehenen Farbsortiment die Liicken mit andersfarbigen 
Bursten korpern 25 gefiillt, so daG sich letztendlich die vor- 
gesehene Reihenfolge von farblich unterschiedlichen Biir- 
stenkorpem ergibt. 

In der vorgegebenen bzw. zusammengestellten Sortierung 20 
werden die Burstenkorper 25 der Stopfmaschine 24 zuge- 
fuhrt. Erwahnt sei hierbei, daB die Burstenkorper 25 bei der 
Ubergabe von der SpritzgieBforni 20 zu der Transportein- 
richtung sowohl hinsichtlich der vorgegebenen Reihenfolge 
sortiert als auch lagegleich, d. h. fiir eine Weiterbearbeitung 25 
lagerichtig auf dem Transportband 22 abgelegt werden, so 
daB iiti weiteren Trans port verlauf keine Lagekontrolle und 
Lagekorrektur erforderlich ist. 

Die Farbreihenfolge auf dem Transportband 22 bleibt 
auch nach dem Stop fen von Borstenbundeln 28 erhalten und 30 
die Bursten werden anschlieBend in dieser Reihenfolge 
Nach- oderFertigbearbeitungseinrichtungen und schliefllich 
auch einer Verpackungsmaschine zugefuhrt, Sollle inner- 
halb der gesamten Bearbeitung AusschuB auftreten, so kann 
der entsprechende Burstenkorper oder die Biirste problem- 35 
los ersetzt werden, so daB die vorgesehene Reihenfolge er- 
hallen bleibl. Erwahnt sei noch, daB bei Verwendung einer 
SpritzgieBmaschine zum Herslellen von Bursten iiiiL einge- 
spritzlen Borsten die Stopfmaschine 24 entfallen wurde, so 
daB : sich an die Transporteinrichlung 23 gegebenenfalls 40 
Nachbearbeitungseinrichtungen und eine Verpackungsma- 
schine anschlieBen konnen. Bei einer solchen SprilzgieBma- 
schine fur das sogenannte Inmold- Verfahren konnen bei 
dem Farbsortiment auch Farbkombinationen der Borsten 
und des Burstenkdrpers berilcksichtigt werden. So konnen 45 
entweder Bursten und Burstenkorper gleichfarbig, gegebe- 
nenfalls auch farblich unterschiedlich ausgebildet sein. 

Die SpritzgieBmaschine kann als Einkomponenten- oder 
auch als Mehrkomponenten-SprilzgieBmaschine ausgebil- 
det sei; wobei im letzteren Fall zunachst ein Grundkorper 50 
und anschlieBend Umspritzungen des CJrundkorpers ge- 
spritzt werden. 

Insgesamt erhalt man durch die vorliegende Erfindung 
eine hinsichtlich der unterschiedlichsten Ausfuhrungsfor- 
men von Bursten hochflexible Anlage, die sich mit gerin- 55 
gem Aufwand und auch sehr schnell auf unterschiedliche 
Vorgaben hinsichtlich des Burstensortimentes und auch der 
einzelnen Ausiuhrungsformen umstellen laBt. 

Patentansprtlche 60 

1. Verfahren zum Herstellen von BUrsten, insbeson- 
dere von Zahnbiirsten. wobei Burstenkorper (25) durch 
SpriizgieRen in einer SpritzgieBmaschine (19) herge- 
stellt werden und dabei oder anschlieBend mit Borsten- 65 
btindeln (28) bestiickt werden, dadurch gekcnnzeich- 
net. daB zum Herstellen optisch unterschiedlicher Bur- 
stenkorper (25) oder Bursten Spritzmaterial von einem 
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Vorratsbehalter (3) iibcr cine Spritzeinheit (2) zu Form- 
hohlungen (5) transportiert und innerhalb dieses For- 
derwegs in Stromungsrichtung nach der Spritzeinheit 
(2) mit Farbe (8), Partikeln oder dergleichen optisch 
wirksamen Zuschlagstoffen versehen und/oder Zu- 
schlagstoffe direkt zusammen mit dem Spritzmaterial 
in die Formhohlungen (5) eingegeben werden. 

2. Verfahren insbesondere nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim SpritzgieBen gleichzeitig 
Burstenkorper (25) oder Bursten in unterschiedlicher 
Ausfuhrungsform zumindest hinsichtlich der Farbe 
oder dergleichen optischem Aussehen und/oder der 
Form und/oder von Umspritzungen he rgestellt werden 
und daB anschlieBend die Burstenkorper (25) oder Bur- 
sten nach einer vorgebbaren Reihenfolge aus der 
SpritzgieBmaschine (19) entnommen und in dieser Rei- 
henfolge sortiert einer Stopfeinrichtung und/oder einer 
Nach- oder Fertigbearbeitungseinrichtung zugefuhrt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, datt die in der vorgebbaren Reihenfolge aus 
der SpritzgieBform (20) entnommen Burstenkorper 
(25) oder Bursten in dieser vorgegebenen Reihenfolge 
und lagegleich auf einer Transporteinrichtung (23) ab- 
gelegt werden, 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 t da- 
durch gekennzeichnet, daB Zuschlagstoff (8) in zumin- 
dest einen Kanal-Unterverteiler (14) und/oder einen 
Kanal-Hauptverteiler einer Verteilerkanal-Anordnung 
(4) eingegeben vvird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Zuschlagstoff (8) an mehre- 
ren Slelleri der Verteilerkanal-Anordnung (4) eingege- 
ben wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB Zuschlagstoff (8) in eine an 
eine Formhohlung (5) angeschlossene Diise (7) einge- 
geben wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB Zuschlagsloif (8) dosiert 
dem Spritzmaterial zugegeben wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zufiihrung des Zu- 
schlagstoffes (8) wahrend der Nachdruckphase beim 
Spritzvorgang blockiert wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zuschlagstoff (8) dem 
Spritzmaterial mit etwa gleicher Tfemperatur wie die 
des Spritzmate rials zugefuhrt wird. 

10. Vorrichtung zum Herstellen von Bursten, insbe- 
sondere von Zahnbursten oder der gleichen Spritzlin- 
gen, die eine SpritzgieBmaschine (19), eine Transport- 
einrichtung (23) fiir Burstenkorper (25) oder Zahnbur- 
sten, gegebenenfalls eine Stopfmaschine (24) sowie 
Nach- oder Fertigbearbcitungseinrichtungen aufweist, 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der An- 
spriiche 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet. daB fiir op- 
tisch unterschiedliche Spritzlinge die ein SpritzgieB- 
werkzeug (1) mit einer Sprit zgicBfonn (20) und eine 
Spritzeinheit (2) aufweisende SpritzgieBmaschine (19) 
von der Spritzeinheit (2) zu den einzelnen Formhoh- 
lungen (5) fUhrende Vcrteilerkanale hat, an die und/ 
oder die Formhohlungen (5) eine oder mehrere Zufiih- 
rungen fUr Farbe (8), Partikel oder dergleichen optisch 
wirksame Zuschlagstoffe angeschlossen sind. 

11. Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine SpritzgieBmaschine 
(19) zum gleichzeitigen Spritzen von Spritzlingen in 
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unterschiedlicher Ausfuhnmgsform zumindest hin- 
sichtlich der Farbe und/odcr der Form und/oder von 
Umspritzungen ausgebildet ist, und daB der SpritzgieB- 
maschine (19) eine Entnahmeeinrichtung zugeordnet 
ist, die. zur Entnahme von B first enkdrpern (25) oder 5 
Zahnbiirsten nach einer vorgebharen Reihenfolge pro- 
grammierbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Entnahmeeinrichtung Entnah- 
megreifer (26) zum Ergreifen wahlweise aller Spritz- 10 
linge gleichzeitig oder zum Ergreifen der fertigen 
Sprit zlinge gruppenweise oder einzeln ausgebildet be- 
ziehungsweise programmierbar ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Entnahmeeinrichtung 15 
mehrere. unabhangig voneinander positionierbare Ent- 
nahmegreifer (26) aufweist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Entnahmeeinrichtung 
die Transporteinrichtung (23) nachgeschaltet ist, die 20 
vorzugsweise ein Transportband (22) aufweist, und daB 
die Entnahmeeinrichtung zur Abtage von Biirstenkor- 
pern (25) oder Zahnbiirsten auf dem Transportband 

(22) oder dergleichen sortiert nach einer vorgebbaren 
Reihenfolge programmierbar ist 25 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Transporteinrichtung 

(23) die Stopfmaschine (24) und/oder die Nach- oder 
Fertigbearbeitungseinrichtungen nachgeschaltet sind 
und daB die vorgegebene Reihenfolge der Biirstenkor- 30 
per (25) oder Zahnbiirsten bei dieser Bearbeitung bei- 
beh alien bleibt 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB Zufiihrungen fur Zu- 
schlagstoff (8) an einen Kanal-Unterverleiler (14) und/ 35 
oder einen Kan al-Hauptverte iter (6) angeschlossen 
sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet. daB eine Zuschlagslofl"-Zu- 
fiihrung (10) beim Auslriti einer in eine Fonnhdhlung 40 
mundende DUse (7) vorgesehen ist und daB dazu vor- 
zugsweise die Zufuhrung koaxiat innerhalb des Dusen- 
kanals gefuhrt ist und am Dusenaustrittsende miindet. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihrungen (10) fur 45 
Zuschlagstoff (8) verschlieBbar sind, vorzugsweise 
mittels Sperrschiebem (15). 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Sperrschieber (15) als 
Dosierventil fur den Zuschlagstoff (8) ausgebildet ist. 50 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19. 
dadurch gekennzeichnet. daB der Zufiihrkanal in Stro- 
mungsrichtung hinterder Einmiindung einer Zuschlag- 
stoff-Zufuhrung (10) wenigstens eine Mischeinrich- 
tung, vorzugsweise eine durch eine Querschnitiserwei- 55 
terung gebildete Mischkammer (17) aufweist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet daB innnerhalb eines Vertei- 
lerkanals der Abstand der Einmiindung einer Zuschlag- 
stoff-ZufLihrung (10) von der sich anschlieBcnden 60 
Formhohlung, auf das Volumen des Sprilzlings und den 
vorgeschenen optisch veranderten Bereich. insbeson- 
dere einen Farbbcreich innerhalb eines Biirstenkorpers 
(25) abgestirnmt ist 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 21, 65 
dadurch gekennzeichnet daB fur den Zuschlagstoff (8) 
cine Temperiereinrichtung, vorzugsweise mittels eines 
bei der Zuschlagstoff- Zufuhrung (10) angeordneten 
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Heizeinsatzes vorgesehen ist 

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 22. 
dadurch gekennzeichnet, daB eine oder mehrere Vertei- 
lerkanal-Zweige jeweils eine oder mehrere Zuschlag- 
stofT-Zufiihrungen (10) aufweisen. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 23. 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Zuschlagstoff- 
Zufuhrungen (10) in einen zu einer Formhohlung (5) 
fiihrenden Kanal, gegebenen falls an in Stromungsrich- 
tung gleichem Bereich miinden und daB diese Zu- 
schlagstoff-Zufiihrungen (10) wahlweise verschlieBbar 
sind. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 24. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mundung der Zu- 
schlagstoff- Zufiihruhg (10) bei dem Verteilerkanal als 
Ringdiise ausgebildet ist 

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 25. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuschlagstoff-Zu fun- 
rung (10) eine Zufuhrleitung (11), eine vorzugsweise 
durch eine Pumpe (12) gebildete Fordereinrichtung so- 
wie einen Zuschlagstoff- Vorratsbehalter (13) aufweist 

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 26. 
dadurch gekennzeichnet daB als Zuschlagstoff Farbe, 
vorzugsweise ttussige Farbe, Oranulat, Pulver, Metall- 
plattchen oder dergleichen vorgesehen ist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet daB sie eine wenigstens eine 
SpritzgieBmaschine (19), eine Entnahmeeinrichtung 
(21), gegebenenfalls eine Stopfeinrichtung (24) und 
eine Nach- oder Fertigbearbeitungseinrichtung und be- 
darfsweise eine Verpackungsmaschine umfassende und 
im Verbund arbeitende Einheit bildet 
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